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I. — Considérations generales 
Le problème de l'utilisation en papeterie des bois d'essences feuil-
lues, en particulier des essences dures et des produits de faibles di-
mensions issus des taillis, préoccupe grandement et à juste titre les 
propriétaires de forêts. 
A plusieurs reprises leur attention a été attirée sur des débou-
chés qui, techniquement, s'avéraient possibles et certains ont pu 
croire le problème résolu et concevoir des espérances qui se sont 
parfois révélées sans lendemain. 
Cependant ce problème a fait l'objet depuis quelques années 
de recherches très poussées et très fructueuses. Des résultats tan-
gibles ont été obtenus. 
Ces résultats ont fait l'objet de diverses publications et, en tout 
dernier lieu, d'un Rapport établi par la Commission chargée d'éta-
blir et de coordonner un programmé de recherches pour l'utili-
sation des bois feuillus en papeterie. 
Les lecteurs connaissent déjà les buts et les activités de cette 
Commission. Ses principales publications sont portées en bibliogra-
phie à la fin de cet article. 
Quelle est donc actuellement la situation de l'industrie papetière 
en France, et en particulier quelle est sa politique vis-à-vis des 
bois d'essences feuillues? 
En 1953, la France importait 800 000 stères de bois de papeterie, 
76 000 tonnes de pâte mécanique, 84 000 tonnes de pâte écrue à la 
soude, 101 000 tonnes de pâte au bisulfite écrue, 112 000 tonnes de 
pâtes blanchies diverses et 110 000 tonnes de cellulose pour usages 
chimiques, soit au total l'équivalent de près de 4 millions de stères 
de bois. Les chiffres ci-dessus représentaient plus de la moitié des 
besoins en matière première fibreuse de l'industrie papetière fran-
çaise et celle-ci devait faire lface à une demande s'açcroissant ver-
tigineusement d'année en année. 
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L'incidence de ces importations sur la balance commerciale 
pouvait être chiffrée à 70 milliards d'anciens francs, chiffre 
qui ne pouvait que croître puisque la consommation française aug-. 
mentait et que les pays exportateurs avaient tendance à nous livrer 
de moins en moins de produits bruts, c'est-à-dire de bois, et de plus 
en plus de produits transformés, c'est-à-dire de pâtes et de pa-
piers. 
D'un autre côté, on pouvait constater dans nos forêts une méven-
te croissante des bois feuillus, en particulier des feuillus de faibles 
dimensions et il semblait logique de penser immédiatement à la limi-
tation de nos importations et à une augmentation de l'emploi de 
bois feuillus en papeterie, ceux-ci ne constituant alors qu'environ 
13 % de la matière première utilisée pour la fabrication des pâtes 
à papier et de la cellulose. 
Toutefois la solution n'était pas aussi évidente qu'elle en avait 
l'air, pour un certain nombre de raisons. 
1) Tout d'abord la grosse masse des feuillus qui se vendaient 
mal était constituée par les produits du taillis, c'est-à-dire par des 
bois d'essences variées, de dimensions faibles et d'exploitation coû-
teuse parce que manuelle. 
2) Le faible diamètre des bois, s'ajoutant à une mauvaise confor-
mation axiale et transversale (section cannelée du charme) rendait 
très difficile et très coûteux Técorçage blanc-blanc, alors la règle 
pour la fabrication des pâtes. Par ailleurs, l'écorçage en sève, pos-
sible avec les résineux, posait pour certains feuillus (hêtre, charme, 
etc..) des problèmes d'altération consécutive du bois. 
3) La manutention et le stockage en usine d'une immense quan-
tité de petits rondins posaient des problèmes de matériel et de 
prix de revient. Par exemple, l'alimentation d'une usine mécano-
chimique produisant 200 tonnes de pâte par jour nécessite un 
approvisionnement en bois sec de 300 tonnes par jour, soit 150 000 
rondins de 6 cm de diamètre. 
4) Les méthodes de transformation des bois en pâtes, alors en 
vigueur pour les résineux, n'étaient pas toutes applicables aux feuil-
lus (1) sur les mêmes meules que celles qu'on employait pour les ré-
sineux au lieu de conduire à des éléments relativement fibreux, con-
duisait à une poudre sans grande valeur papetière et ne pouvant 
guère servir que de charge. Dans les méthodes chimiques où l'on 
utilise une lessive de cuisson pour dissoudre tous les éléments non 
cellulosiques du bois, le rendement était faible avec les feuillus 
et les frais de transformation apparaissaient comme devant être 
plus élevés, 
5) Enfin, nul n'ignore que les éléments fibreux des feuillus sont 
plus courts, plus épais et ont un moins grand intérêt papetier en ce 
(1) Par exemple, le râpage de la plupart des feuillus... 
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qui concerne la constitution d'une trame par feutrage que les élé-
ments fibreux des résineux. Les machines à papier modernes, en 
particulier celles qui fabriquent le papier journal à la vitesse de 
10 imètres linéaires par seconde, ne travaillaient pas de façon conve-
nable avec des mélanges fibreux riches en feuillus. 
A cause de cela, l'utilisation des feuillus en papeterie, qui ne 
présentait pas d'impossibilité technique, conduisait, à cause de tou-
tes ces difficultés à vaincre, à un prix sur pied de la matière pre-
mière, extrêmement modique, et que le propriétaire de forêt consi-
dérait comme non rentable. 
C'est pour essayer de résoudre ces multiples problèmes que fut 
créée, en 1955, une Commission spéciale groupant des personnali-
tés hautement qualifiées de tous les secteurs intéressés. 
Les résultats obtenus sont très importants et figurent en particu-
lier dans: le Rapport mentionné ci-dessus. Il convient de signaler 
en outre la très remarquable plaquette « L'Avenir des pâtes" de 
feuillus vu par la Papeterie française », éditée en 1959 par l'Union 
syndicale des fabricants de papier à base de pâtes nationales et des 
fabricants français de pâtes à papier, 164, boulevard Haussmann 
à Paris (VIIIe). Les lecteurs que la question intéresse trouveront, 
en bibliographie, une liste d'articles et de rapports sur ces mêmes 
sujets. 
II. — Recherches effectuées et en cours 
La liste des principaux domaines de recherches est la suivante : 
— Inventaire, par catégories commerciales, de la ressource en 
bois feuillus, suivant stations, essences, traitements et grosseurs. 
— Amélioration des méthodes et de l'outillage d'exploitation, pour 
diminuer les prix de façonnage, tout en améliorant la condition 
des travailleurs forestiers, ainsi que l'hygiène et la sécurité du tra-
vail. 
, — Recherches spéciales relatives à l'écorçage au stade fores-
tier et au stade industriel. 
— Recherches spéciales pour l'amélioration et la réduction du 
prix de revient de la manutention, spécialement de la manutention 
des bois de faibles dimensions. 
— Adaptation des procédés de transformation du bois en fibres, 
actuellement en vigueur avec les bois résineux, procédés mécani-
ques, chimiques et mixtes (mécano-chimiques) aux diverses essences 
feuillues. 
— Recherches relatives à l'utilisation des fibres ainsi obtenues 
(avec leurs dimensions et leur composition chimique particulière) 
dans l'industrie des papiers et cartons et dans les industries de la 
cellulose. 
A PROPOS DE L'UTILISATION DES FEUILLUS EN PAPETERIE 691 
A. — INVENTAIRE DE LA RESSOURCE 
Les Lecteurs de la Revue connaissent le remarquable travail réa-
lisé dans un temps record par « Le Bois français de Papeterie », 
au sein de la Commission, donnant le recensement provisoire accé-
léré des ressources françaises en bois de papeterie, par département 
et par essences, en attendant le travail plus détaillé de l'Admi-
nistration. 
B. — MÉTHODES ET OUTILLAGE D'EXPLOITATION 
Ce problème a fait l'objet de nombreuses recherches tant de. 
la part du Centre Technique du Bois, Section des Exploitations 
Forestières que de la 4e Section de la Station de Recherches fores-
tières, travaillant le plus souvent en collaboration sur les mêmes 
chantiers pilotes. 
La diminution du prix de revient de l'abattage et du façonnage 
est relativement facile dans les éclaircies de futaies feuillues, mais 
malheureusement, le problème est beaucoup plus difficile dans les 
taillis. Si le diamètre moyen à hauteur d'homme est de l'ordre de 
8 à 12 cm dans les taillis de châtaignier, d'aune ou de tremble, il 
n'est, hélas, que de 3 à 6 cm dans les taillis de charme, avec un 
nombre de brins à l'hectare de l'ordre de 5 à 6 000. 
Dans de tels chantiers, la mécanisation de l'abattage est possible, 
mais elle n'est véritablement rentable que sur des chantiers où opè-
rent des équipes nombreuses avec une division du travail assez dif-
ficile à obtenir. 
Alors que l'inventaire de la ressource ne s'adresse qu'à une popu-
lation passive d'arbres, les recherches sur la modernisation de l'ex-
ploitation se heurtent à de nombreuses difficultés ne venant pas 
seulement de la station et du mauvais temps, mais surtout de fac-
teurs psychologiques dépendant de la main-d'œuvre et de questions 
de classement des bois en catégories commerciales multiples. Les 
recherches aboutiront quand les organismes de recherches visés 
ci-dessus disposeront d'équipes d'ouvriers permanents, dociles, ac-
tifs, ayant l'esprit tourné vers la recherche et opérant sur des chan-
tiers-pilotes. 
C. — ECORÇAGE DES BOIS 
Les Lecteurs de la ¡Revue connaissent les documents publiés à 
ce sujet par le Centre Technique du Bois : 
Le Cahier n° 20, de novembre 1956: « Les Techniques et maté-
riels d'écorçage » et divers articles figurant dans les Bulletins 
d'informations techniques, et dans les fiches techniques de l'exploi-
tant forestier et du scieur. 
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On sait aussi qu'il existe, au sein de la F.A.O., un Comité in-
ternational : le Comité mixte des techniques du travail en forêt et de 
la formation des ouvriers forestiers, groupant les Pays Membres de 
la F.A.O. ou de la C.E.E., où sont réparties les tâches de recher-
ches, centralisés et publiés les résultats obtenus. 
Ce Comité a publié en particulier un document très important: 
Uécorçage mécanique du bois (Document FAO/EFC/LOG/66 
TIM/LOG/44 de juillet 1957) où sont présentées les techniques et 
les machines d'écorçage. 
Les recherches continuent. Un premier problème consiste à met-
tre au point les machines et les techniques. Un autre problème, beau-
coup plus difficile à résoudre, est de calculer le prix de revient de 
ces machines. 
Il est relativement facile de calculer le prix de fonctionnement, 
mais beaucoup plus long de calculer le prix de l'entretien et l'amor-
tissement. C'est dans ce sens que s'orientent maintenant les recher-
ches. 
D. — MANUTENTION DES BOIS 
Les sources de documents sont les mêmes que celles qui sont 
mentionnées ci-dessus. 
On peut noter, en particulier : 
— Inventaire et description sommaire du matériel de débardage 
disponible en France (Cahier n° 35 de juillet 1959 du Centre Tech-
nique du Bois). 
— Le cerclage des bois de petites dimensions (F.A.O. Genève, 
Document FAO/EFC/LOG/52 TIM/LOG/30 de novembre 1955). 
De nombreuses publications ont trait à l'ensemble des problèmes 
de débardage, tant en plaine qu'en montagne. Le cas particulier 
des bois de faibles dimensions y est évoqué mais non encore traité 
en détails. 
Notons cependant que le Comité international visé plus haut or-
ganise, en mars 1961, à Genève, une réunion spéciale relative à 
l'utilisation des bois de petites dimensions où seront traitées l'en-
semble des questions intéressant les points B, C et D. 
Les perches destinées à la fabrication de bois à fibres doivent-elles 
être débardées entières et façonnées sur route ou en usine, ou bien 
doivent-elles être tronçonnées sur coupe en longueurs standard et 
débardées ensuite en vrac ou en charges cerclées? Le façonnage 
doit-il être poussé en forêt jusqu'au stade du bois brut, demi-écorcé 
ou écorcé blanc-blanc ou bien même poussé jusqu'au stade pla-
quettes ou copeaux, en vrac ou en balles? Tous ces problèmes sont 
importants à résoudre pour l'orientation des recherches sur la ma-
nutention des bois. C'est la préoccupation actuelle des organismes 
de recherches tant en France qu'à l'étranger. 
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E. — ADAPTATIONS DE MÉTHODES MÉCANIQUES, CHIMIQUES 
ET MÉCANO-CIIIMIQUES DE TRANSFORMATION DES BOIS EN FIBRES 
AUX ESSENCES FEUILLUES 
1) Généralités 
On sait que la transformation du bois en fibres peut se réaliser 
de trois manières : 
— par des méthodes mécaniques (râpage de rondins écorcés 
blanc-blanc, sur une meule, en-présence d'eau chaude) qui donnent 
des fibres ou des paquets de fibres de bois, plus ou moins déchique-
tés, constituant la pâte mécanique; 
— par des méthodes chimiques (cuisson de plaquettes de bois, de 
la grosseur d'un domino, en présence d'une lessive, sous pression, et 
à température supérieure à 100°) qui dissolvent tous les consti-
tuants non-cellulosiques du bois et donnent des fibres de cellulose, 
plus ou moins intactes et pures, constituant les pâtes chimiques ; 
— par des méthodes mixtes, mécano-chimiques : 
dans un premier groupe de méthodes, les bois, laissés en rondins, 
généralement écorcés, sont ramollis par l'action limitée d'une lessive 
de cuisson, avant d'être râpés sur une meule, comme dans le cas 
de la pâte mécanique (la lessive ne dissout pas tous les constituants 
non cellulosiques du bois mais seulement une partie, juste assez 
pour permettre une séparation facile des fibres l'une de l'autre 
sans les déchiqueter) ; 
dans un second groupe de méthodes, les rondins sont transformés 
tout d'abord en plaquettes, comme dans le cas des pâtes chimiques, 
ou bien en copeaux plus fins, qui sont délignifiés partiellement par 
cuisson avec une lessive ; leur défibrage par des défibrateurs, ou 
même par de simples appareils raffineurs, devient alors possible. 
On conçoit que les pâtes mécaniques (où il y a peu de déchets) 
et les pâtes chimiques (où tous les produits non cellulosiques sont 
dissous) donnent des rendements matière tout à fait opposés. Dans 
le premier cas, par exemple, il faut 3 stères pour faire une tonne 
de pâte et dans le deuxième, il faut au moins 6 stères (jusqu'à 9 
avec certains feuillus). Les méthodes mécano-chimiques, elles, don-
nent un rendement compris entre ces deux extrêmes. 
2) Méthodes mécaniques 
Les méthodes mécaniques classiques, excellentes avec les rési-
neux, ne donnent avec la plupart des feuillus que des résultats pas-
sables. Ceux-ci, râpés, ne donnent qu'une sorte de poudre, sans 
grande valeur papetière, ne pouvant guère servir que de charge. 
Toutefois, ces méthodes sont parfaitement adaptables à certaines 
essences feuillues tendres et blanches, et elles sont utilisées indus-
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triellement. Le râpage sur meule, par ailleurs, intervient dans les 
méthodes mixtes, mécano-chimiques. 
3) Méthodes chimiques 
Les méthodes chimiques appliquées aux feuillus conduisent en 
général à un rendement faible et à des frais de fabrication souvent 
plus élevés qu'avec les résineux. 
En outre, les fibres de feuillus sont courtes et n'ont donc pas 
toutes les applications des pâtes de résineux. Toutefois, la chimie 
de la cellulose s'accommode très bien de certaines pâtes de feuil-
lus, en particulier de hêtre. D'autres essences feuillues sont suscep-
tibles de trouver là un certain avenir, en supposant résolus pour 
elles les points B, C et D. 
Des études sont également en cours pour l'application aux feuil-
lus de méthodes chimiques nouvelles. Le rapport de la commission 
contient un intéressant article de M. CHEDIN sur les procédés utili-
sant Γ acide nitrique. Cet acide est connu depuis longtemps au labo­
ratoire, comme agent puissant de délignification. Le rapport cite 
quelques essais en installations pilotes avec le tremble, avec la 
paille et sur copeaux de bois divers. Toutefois le gros problème 
est le contrôle de la consommation d'acide et sa récupération. On 
cherche aussi à n'utiliser que des solutions acides peu concentrées, 
et à appliquer les procédés à des copeaux d'essences mélangées. 
Un second rapport de M. BARBUT présente les essais en demi-
grand du procédé Xylon-ACL, applicable aux bois non écorcés. 
Ce procédé est basé sur la propriété qu'a le chlorate de sodium, 
en milieu acide, et en présence d'un réducteur, de dégager du bioxyde 
de chlore qui est à la fois un agent de délignification et de blanchi-
ment, sans dégrader la cellulose. 
Il est préconisé pour le traitement de bois feuillus de toutes es-
sences, de petit calibre et sans écorçage préalable. 
Une première série d'essais a été faite en 1958 dans les ins-
tallations de l'Ecole française de papeterie avec un mélange en 
parts égales de chêne, bouleau, hêtre et châtaignier. On alliait 
donc aux difficultés dues à la présence de l'écorce celles résultant 
de la présence de bois contenant des tannins. 
Divers essais furent effectués. Les derniers en date compor-
taient les traitements suivants : 
a) cuisson à la soude, un peu en dessous de 100° C, 
b) lavage, défibrage, classement éliminant les bûchettes qui sont 
recyclées, 
c) traitement au chlorate en milieu acide, à froid, 
d) blanchiment. 
A l'issue du traitement b), on obtient, avec un rendement de 
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Tordre de 61 à 66 %, une sorte de pâte écrue mécano-chimique 
immédiatement utilisable, mais assez colorée. 
Le traitement complet conduit à des pâtes blanches avec un ren-
dement final de, l'ordre de 45 %. 
Des essais complémentaires ont montré évidemment qu'on pou-
vait améliorer le rendement et la blancheur soit en utilisant des 
bois écorcés, soit en éliminant les bois à tannins. 
4) Méthodes mécano-chimiques 
a) ^Généralités 
Les méthodes mécano-chimiques semblent présenter beaucoup 
d'intérêt pour l'emploi des feuillus, écorcés ou non, même se pré-
sentant en faibles quantités ou en mélanges et compte tenu de leurs 
dimensions médiocres et de leur forme défectueuse. 
Le premier groupe de procédés mécano-chimiques (cuisson de 
rondins dans une lessive pour les ramollir et râpage ultérieur sur 
une meule) ne s'applique malheureusement, jusqu'à nouvel ordre, 
qu'à des rondins écorcés (pour éviter les pertes de lessive dans , 
les déchets d'écorce). Ces rondins doivent avoir, pour faciliter le 
râpage, des dimensions (10 cm et plus de diamètre) supérieures à 
celles que donnent les taillis classiques. Enfin les essais ont porté 
sur des essences triées, à bois blanc: tremble, peuplier, bouleau, char-
me (si on peut l'écorcer). Deux usines françaises emploient ce 
procédé au stade industriel, et utilisent les pâtes obtenues, à 10 
ou 15 % dans le papier de presse. 
Le second groupe de procédés mécano-chimiques (cuisson de pla-
quettes ou de copeaux dans une lessive afin de dissoudre suffisam-
ment les produits unissant les fibres entre elles pour que leur sé-
paration se réalise ensuite facilement dans des appareils du type 
défibrateur ou même dans de simples raffineurs) semble présenter 
plus d'intérêt. Nous verrons successivement la fabrication des pla-
quettes (ou des copeaux) et le traitement de défibrage. 
(b) Fragmentation des rondins 
Le premier problème à résoudre est la transformation des rondins 
en plaquettes ou en copeaux. On trouvera dans le rapport de la 
Commission un article fort intéressant d'ALLOUARD sur les machi-
nes à copeaux. Cette opération doit-elle se faire en forêt ou en 
usine, en même temps que Técorçage ou après? De nombreux pro-
blèmes sont posés. La méthode de transformation des bois en 
copeaux a incontestablement une influence sur la cuisson et le défi-
brage ultérieur de ces copeaux. Elle a reçu, dès maintenant, diver-
ses solutions. 
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Les Etablissements GUILLIET ont réalisé une machine à faire 
des copeaux minces, dont un certain nombre sont en service dans 
diverses usines. Elle semble répondre assez bien au problème de 
l'emploi de bois de faible diamètre même non écorcés, la séparation 
ultérieure des copeaux et de la poudre d'écorce étant possible (bien 
que non encore industriellement au point). Toutefois, il s'agit d'une 
solution purement industrielle, applicable d'ailleurs à bien d'autres 
industries que la fabrication des pâtes à papier. 
En juin 1959, le Centre technique forestier tropical a présenté 
les éléments d'une machine pour faire des copeaux minces. Le but 
poursuivi est de réaliser une machine robuste et économique. 
Une autre coupeuse (LINARES) a etc réalisée par la société ISODEV. 
Elle est destinée à des bois préalablement écorcés. Les bois sont 
découpés en rondelles elliptiques (dont le plan est très oblique par 
rapport à l'axe du rondin), de 8 mm d'épaisseur. Ces rondelles sont 
incurvées mécaniquement au moment du coupage, ce qui les ra-
mollit et les rend plus facilement penetrables par les agents chimi-
ques. Elle semble donner satisfaction avec la plupart des essences 
et avec des rondins même de faible diamètre et flexueux. 
Enfin, une autre machine conçue par la C.E.T.A.F., dans le but 
d'être utilisée en forêt, au lieu de découper les rondins, les écrase en 
flan, successivement, entre deux jeux de deux fois deux cylindres, 
ce qui a pour effet de les fragmenter en éclats allongés (copeaux 
« clivés »). L'écorce des rondins est pratiquement éliminable après 
le passage entre les deux premiers jeux de cylindres. Les « co-
peaux » obtenus sont ensuite mis en balles, comme de la paille, 
aux fins de transport, la machine étant destinée normalement à 
être utilisée en forêt. Les essais de fonctionnement de la machine 
prototype se sont montrés satisfaisants avec la plupart des essen-
ces. 
Les balles ont en moyenne 70 X 40 'X 37. Avec les essences 
expérimentées, les poids s'échelonnaient entré 51 et 62 kg. On a 
calculé que le poids anhydre par unité de volume était sensiblement 
plus élevé avec les balles qu'avec les rondins. 
A noter que les « copeaux clivés », obtenus avec cette machine, 
donnent de bons résultats en ce qui concerne leur transformation 
en pâtes. 
On construit actuellement une machine du même type, mais plus 
robuste, montée sur roues et capable d'admettre des bois plus longs 
que ceux qui étaient traités avec le prototype. Le principe de cette 
machine est excellent, mais il semble que son fonctionnement nor-
mal demandera environ 1 000 stères "par mois. Son emploi en forêt 
nécessite une organisation de chantier bien étudiée en liaison avec 
les recherches prévues au point B. La mise au point de cette orga-
nisation résoudrait en même temps les problèmes prévus en C et D. 
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(c) Traitement des copeaux en vue de leur défïbrage 
Nous n'entrerons pas dans le détail des traitements chimiques 
appliqués aux copeaux. Dans le rapport de la commission, on trou-
vera les excellents articles suivants: 
La station pilote des papeteries de La Chapelle, par M. ARGUIL-
LÈRE. 
Les essais effectués à l'usine de Nanterre, par M. l'Ingénieur 
Général DEMOUGIN. 
Le point de départ des recherches est toujours le désir d'utiliser 
les ressources données actuellement par les taillis et le but est 
d'obtenir des pâtes utilisables pour les papiers d'impression et 
d'écriture. 
Les papeteries de La Chapelle ont utilisé divers types de pla-
quettes et copeaux (en ¡particulier les copeaux Guilliet et les co-
peaux « clivés »), l'agent chimique est la soude à froid (ceci a 
même conduit à envisager une imprégnation des bois lors de la mise 
en balles qui, on le sait, peut se faire en forêt). Les copeaux, après 
traitement chimique, passent au défibreur-cuiseur C.C.M. où ils 
sont défibrés sous l'action de la force centrifuge, du frottement 
sur une meule à grain doux et d'agents tensio-actifs et de préblan-
chîment. Les fibres passent ensuite aux stades classiques de raffi-
nage, classage, épuration (élimination des « points noirs », dus 
à l'écorce) et blanchiment. 
La station pilote des papeteries de La Chapelle peut fonctionner 
avec des bois de taillis au rythme de 10 à 15 tonnes par jour de 
pâte chemiurgique dont les caractéristiques papetières sont satis-
faisantes (On peut l'incorporer jusqu'à 25 % dans les mélanges 
classiques). 
La station de Nanterre a surtout procédé à des essais de labo-
ratoire et en demi-grand du procédé VOIRET au monosulfite de 
sodium. Elle a également mis ses locaux à la disposition de la 
Société ISODEV pour des essais du procédé ISOGRAND à la soude. 
Le procédé VOIRET comporte, en gros, les opérations suivantes: 
— écorçage des rondins, « par chaud et froid », dans un ancien 
cuiseur sphérique rotatif transformé (on alterne l'action de la va-
peur et de l'eau froide; les chocs des rondins entre eux tumé-
fient l'écorce, facilitent l'entrée de la vapeur et ensuite provoquent 
le décollement de l'écorce) ; 
— mise en copeaux (de 18 mm) avec une.coupeuse suédoise A R I ; 
— cuisson, dans un lessiveur rotatif, comportant une imprégna-
tion préalable par vide (70 cm) et pression (6 kg), par la lessive 
de monosulfite de sodium (à 60 ou 72 g de SO2 par litre et 7 g 
de Na2 CO3), puis une cuisson sous 6 kg à 140° C ; 
— défïbrage, tout d'abord dans un défibrateur BAUER puis dans 
un défibreur VOIRET, puis, après perfectionnement de ce dernier, 
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uniquement avec lui (les copeaux passant directement de l'épais-
sisseur LAMORT au VOIRET) ; 
—• classage, épuration, blanchiment, classiques. 
La pâte obtenue a été utilisée avec plein succès par un certain 
nombre de papeteries de la région parisienne. 
Le procédé ISOGRAND testé est un procédé à la soude à froid, les 
copeaux provenant de la coupeuse LINARES sont imprégnés en con-
tinu dans une vis sans fin; puis ils sont défibrés, après passage 
dans une presse ANDERSON, par un défibreur à disques SPROUT-
AVALDRON, classés, épurés et blanchis. Les essais ont porté sur des 
bois de taillis d'essences diverses (y compris le chêne). Le rende-
ment en pâte blanchie était, au début, de Tordre de 65 %. Au fur 
et à mesure des perfectionnements de l'installation, la qualité des 
pâtes s'est grandement améliorée ainsi que le rendement et les 
pâtes ont été utilisées avec plein succès par diverses papeteries. 
A côté de ces résultats, très encourageants, il y a lieu de men-
tionner également les comptes rendus qui figurent sur la plaquette 
de l'Union Syndicale des fabricants de pâtes et de papiers « L'Ave-
nir des pâtes de feuillus » relatifs aux excellentes réalisations fai-
tes dans ce domaine par un grand nombre d'autres usines. 
III. — Conclusions 
D'importants résultats ont été obtenus, mais il n'y aura vraisem-
blablement pas de solution-miracle au problème de l'utilisation des 
feuillus de faibles dimensions pour la fabrication des pâtes à pa-
pier. 
Grâce aux efforts des chercheurs et des usines, des quantités 
notables de ces bois trouveront dans l'industrie un débouché, mais 
ce débouché, pour toutes les raisons mentionnées ci-dessus, ne sera 
sans doute pas très rémunérateur pour le propriétaire de forêts. 
De gros efforts doivent être faits pour accentuer les recherches 
dans le domaine de la simplification des opérations d'abattage, fa-
çonnage et transport et pour essayer de réduire leur prix de re-
vient si on veut essayer d'améliorer quelque peu les prix sur pied. 
Ceci permettra peut-être de trouver une solution à court terme pour 
Vutilisation de la ressource existante. 
Mais il semble que la véritable solution reste la solution à long 
terme qui vise à remplacer les taillis médiocres, compte tenu des 
sujétions sylvicoles, par d'autres types de peuplements plus pro-
ductifs, plus faciles à récolter et qui seront certainement plus ré-
munérateurs pour le propriétaire. 
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